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(g) Verfahren zum automatischen Wechsein einer Druckpiatte sowie entsprechende Rotationsdruckmaschine 

@ Bekannt ist ein Verfahren zum automatischen Wechsel 
einer Druckpiatte {500} In einem einen Gummituchzylin- 
der (250) und einen die Druckpiatte tragenden Plattenzy- 
llnder (260) aufwelsenden Druckwerk einer Rotations- 
druckmaschine. Um den automatischen Flatten wechsel 
zu verbessern, weist das Verfahren erfindungsgemafi fol- 
gende Verfahrensschritte auf: 

- Abstellen des Plattenzyiinders vom Gummltuchzylinder, 

- Reduzieren der Geschwindigkeit des Plattenzyiinders 
(v_P) auf eine Rendezvous-Geschwindigkelt (v_R), die 
g roller also ist, 

- automatlsches Einspannen der Druckpiatte auf den Plat- 
tenzyllnder be! der Rendezvous-Geschwindigkeit (v_R), 
und 

- Erhdhen der Geschwindigkeit des Plattenzyiinders (v_P) 
auf eine Druckgeschwindlgkett (v.DG). 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zum auiomatischen Wechsel einer Druckplatte nach dem 
Oberbegriff des Palenlanspruches 1 sowie eine enlspre- 5 
chend ausgebildeie Rotationsdruckmaschine nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 10. 
[0002] Ein derartiges Verfahren und eine derartige Ma- 
schine sind beicannt aus der DE 199 42 617, wobei zur 
Durchfuhning eines Plattenwechsels die Druckplatte in lo 
Kontakt mil einer Presswalze gebracht wird. Diese drUckt 
die Druckplatte w^hrend des Plattenwechsels gcgen den 
Platlenzylinder. Hierdurch kann der Abstand zwischen dem 
Gummituchzylinder und dem Plattenzylinder im Falle eines 
fliegenden Plattenwechsels sehr klein gehalten werden. Zur IS 
Durchfiihrung des Plattenwechsels wird der betreffende 
Plattenzylinder von dem zugeordneten Gummituchzylinder 
abgestellt und angehalten. 

[0003] Bei der bisherigen Ausfuhrung des automatischen 
Platteneinspannens steht also wahrend dem Platteneinzug 
die Druckmaschine stiU. Dieser Stillstand stellt zum einen 
eine Verzogerung im Ablauf des automatischen Platten- 
wechsels dar, zum anderen ist nach diesem Stillstand ein er- 
neutes Anklingeln der Maschine vorgeschrieben. Dies wi- 
derspricht der Philosophie eines Plattenwechsels ohne Be- 
dienperson. 

[0004] Bekannt ist weiterhin ein Druckplattenwechsel 
ohne ein Eingreifen der Bedienperson, wobei mittels eines 
Kassettensystems die Piattenentnahme und -zufuhr automa- 
tisiert durchgefuhrt werden kbnnen (H. Kipphahn: "Hand- 
buch der Printmedien"; S. 335; Springer Verlag, 2000). 
[0005] Weiterhin ist bei Druckmaschinen allgemein be- 
kannt eine Winkelsynchronisation von Druckweric zu 
Druckwerk bezuglich der Haupt- und Folgeanlriebe. 
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren zum automatischen Flatten wechsel und eine ent- 
sprechende Rotationsdruckmaschine bereitzustellen, bei de- 
nen der Ablauf des automatischen Plattenwechsels verbes- 
sert ist. 

[0007] ErfindungsgemaB ist dies bei einem Verfahren mit 
den Merkmalen des Patentanspruches 1 sowie bei einer Ro- 
tationsdruckmaschine mit den Merkmalen des Patentan- 
spruches 10 erreicht. Die Druckmaschine dreht auch wah- 
rend des Vorganges des Platteneinspannens, wird also nicht 
angehalten. Der Gesamtvorgang des automatischen Platten- 
wechsels nimmt weniger Zeit in Anspruch und zusatzliche 
Anklingelphasen konnen entfallen. 
[0008] Vorteilhafter Weise ist vorgesehen, dass mittels ei- 
ner Regelungsvorrichtung, Positionserfassungsmitteln so- 
wie Antriebsmitteln die Bewegungen des Plattenzylinders 
und der Druckplatte synchronisiert werden, um ein schnel- 
les, sicheres und fehlerfreies Ein- und Ausspannen der 
Druckplatte gewahrleisten zu konnen. 
[0009] Um ein sicheres Einspannen der Druckplatte unab- 
hangig von geringfugigen Positions- und Geschwindigkeits- 
fehlem gewahrleisten zu konnen, gilt zum Einleiten des 
Rendezvous kurzzeitig, dass die Geschwindigkeit des Plat- 
tenzylinders kleiner ist als die Geschwindigkeit der Druck- 
platte. Die Druckplatte bewegt sich also kurzzeitig schneller 
als der Plattenzylinder, so dass die Druckplatte kurzzeitig an 
die Klemmleiste des Plattenzylinders zum Einspannen ge- 
driickt wird. 

[0010] Nachfolgend ist anhand schematisierter Darstel- 
lungen ein Ausfuhrungsbeispiel dererfindungsgemaBen Ro- 
tationsdruckmaschine sowie das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren beschrieben; es zeigen: 

[OOU] Fig. 1 stark vereinfacht sowie ausschnittsweise 
eine Rollenrotationsdruckmaschine, 
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[0012] Fig. 2 ein Flussdiagramm des erfindungsgemafien 
Verfahrens zum automatischen Plattenwechsel, sowie 
[0013] Fig. 3a, b beispielhafte Zeitdiagramme der Ge- 
schwindigkeiten des Plattenzylinders und der Druckplatte 
bei der Durchfiihrung des automatischen Plattenwechsels. 
[0014] GemaB Fig, 1 ist eine zu bedruckende Bahn 120 
zwischen zwei Gummituchzylinder 240 und 250 gefiihrt. 
Aus Vereinfachungsgrunden ist dabei lediglich das rechte 
Druckwerk ausfiihrlicher dargestellt und beschrieben. Auf 
einem dem rechten Gummituchzylinder 250 zugeordneten 
Plattenzylinder 260 sind Druckplatten 500 aufbringbar, wel- 
che die zu druckenden Bilder enthalten. Weiter sind dem 
Platlenzylinder 260 in an sich bekannter Weise ein Feucht- 
werk 270 sowie ein Farbwerk 280 zugeordnet. In Fig. 1 sind 
die Positionen des Flatten- und des Gumraituchzylinders bei 
der Durchfiihrung eines automatischen Plattenwechsels ge- 
zeigt. Der Plattenzylinder 260 ist dabei von dem ihm zuge- 
ordneten Gummituchzylinder 250 seitlich abgestellt. Die 
einzuspannende Druckplatte 500 wird mittels einer Platten- 
Uransporteinheit, die hier stark vereinfacht durch eine Saug- 
einrichtung 410 dargestellt ist, an den Plattenzylinder 260 
bewegt (Pfeil). Zum Einspannen und Ausspannen der 
Druckplatte 500 konnen jedoch auch aus dem Stand der 
Technik bekannte Kassettensysteme zum automatischen 
Plattenwechsel verwendet werden. Eine Presswalze 300 
presst die Druckplatte 500 dabei eng an den Plattenzylinder 
260. Dadurch reicht zur Durchfiihrung des Druckplatten- 
wechscls ein minimaler Spalt zwischen dem Gunmiituchzy- 
linder 250 und dem Plattenzylinder 260. Am Plattenzylinder 
ist zumindest eine Klemmleiste 420 vorgesehen, die beim 
Einspannvorgang die dem PlattenzyUnder zugefuhrte 
Druckplatte 500 an deren in Bewegungsrichtung (Pfeil) 
frontseitigen Plattenkante 510 festhalt. Danach wird die 
Druckplatte 500 durch die Drehbewegung des Plattenzylin- 
ders 260 beispielsweise aus der Druckplatten-Kassette gezo- 
gen und auf dem Plattenzylinder aufgespannt (nicht ge- 
zeigO. Beim Erreichen einer Hinterkante der Druckplatte 
500 wird beispielsweise die Presswalze 300 fur kurze Zeit 
ein wenig weggestellt und dann wieder angedriickt, um die 
Hinterkante der Druckplatte in eine entsprechende Nut des 
Plattenzylinders 260 zu driicken (nicht gezeigt). 
[0015] Die Geschwindigkeit beim Einklemmen der 
Druckplatte 500 entspricht etwa der Rcndezvous-Geschwin- 
digkeit v„R und beUragt etwa 60 bis 100 Druck pro Stunde. 
Eine Rendezvousdauer T_R, in der die Geschwindigkeit des 
Antriebes des Plattenzylinders etwa gleich der Geschwin- 
digkeit des Aniriebes der Druckplatte ist, beuragt etwa 3 sec. 
Die Zeitspanne zwischen dem Einbringen der Plattenkante 
510 in die Klemmleiste 420 und der Hinterkante der Druck- 
platte 500 in eine entsprechende Haltevorrichtung des Plat- 
tenzyhnders betragt dagegen maximal etwa eine Minute. 
[0016] Zur Koordinierung der Bewegungen und Ge- 
schwindigkeiten des Plattenzylinders 260 und der Druck- 
platte 500 ist eine Regelungsvorrichtung 600 vorgesehen. 
Diese umfasst insbesondere neben einer Signalverarbei- 
tungseinheit 610 Position s-Erfassungsmittel 620 und gege- 
benenfalls Geschwindigkeits-Erfassungsmittel (nicht ge- 
zeigt). Aus den erfassten Daten errechnet die Einheit 610 die 
entsprechenden StellgrdBen fur die einzelnen Antriebsmittel 
des Druckwerkes bzw. des Plattenzylinders und der Platten- 
transporteinheit 410. Bei der Regelung stellen der ]>ruck- 
plattenantrieb und der Hauptanuieb bzw. der Antrieb fur den 
Plattenzylinder (nicht gezeigt) einen Multi-Drive-Vferbund 
dar, dessen Mechanismen zur Synchronisation genutzt wer- 
den konnen. Das Geschwindigkeitsprofil lasst sich an die 
Handhabungsgeschwindigkeit der Platte bzw. die Plattenge- 
schwindigkeit v_P anpassen. Die Druckmaschine dreht 
wahrend des gesamten Ablaufs des automatischen Flatten- 
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wechsels. Dies gilt insbesondere sowohl fiir das Einspannen 
als auch analog fur das Ausspannen der Druckplatte 500. 
Beim eigentlichen Platteneinspannen ("Rendezvous") dreht 
die Druckmaschine grundsatzlich mil einer gegenuber einer 
Druckgeschwindigkeit v_DG verringerten Geschwindigkeit 5 
- derRendezvous-Geschwindigkeit v_R. Fur den in der Fig. 
1 gezeigten Einspannvorgang wird ein entsprechendes Ge- 
schwindigkeitsprofii zu Grunde gelegt. Es findet also eine 
Synchronisation zwischen dem Antrieb fiir den Plaltenein- 
zug und dem Hauptantrieb bzw. dem Antrieb des Plattenzy- lo 
Unders 260 statt. Die Regelungsvorrichtung 600 arbeitet zu- 
sammen mit den verschiedenen Detektionsmitteln und den 
Antrieben des Plaltenzylinders und der Plattenlransportein- 
heit als eine Art Synchronisationseinheit. 
[0017] Fur den Gesamtablauf des automatischen Flatten- 15 
wechsels ist als eine kostengiinstige, jedoch sichcrheitstcch- 
nisch weniger vorteilhafte Alternative auch eine Steuerung 
anstelle der Regelung moglich. Die Steuerung wird z. B. 
mittels einer Rulschkupplung realisiert. Die Abbruch- bzw. 
Ende-Bedingung ist dabei iiber cinen Time-Out-Mechanis- 20 
mus zur Vermeidung einer Endlosschleife bei misslungenem 
Rendezvous oder iiber die Riickmeldung "Klemmung ist er- 
folgl" zu realisieren. 

[0018] Das Ablaufdiagramm fiir den automatischen Plat- 

tenwcchsel von Fig. 2 wird pro zu wechselnder Platte genau 25 

einmal durchlaufen. Dabei bedeuten: 

<t)pos (phi_sos): Maschinenstartwinkcl: der Maschinenwin- 

kel, ab dem der Antrieb fiir den Platteneinzug.zugeschaltet 

wird. 

<t>Branz (phi^^rcnz): Maschinengrenzwinkel: der Maschiiien- 30 
winkel, bei dem die Klemmleiste von der Plattenkante nicht 
mehr erreicht werden kann. 

[0019] Folgende moglichen I^ufzeitfehler sind dabei von 
der Regelungsvorrichtung 600 mittels geeigneter Detekti- 
onsmittel abzufangen bzw. der Vorgang des automatischen 35 
Plattenwechsels abzubrechen und ein entsprechendes Feh- 
lersignal auszugeben: 



v_P und damit auch der eingespannten Druckplatte wieder 
auf die Druckgeschwindigkeit v_DG. Da im Rendezvous- 
Zeitpunkt gilt v_P = v_D, muss die Regelungsvorrichtung 
600 sicherstellen, dass die Plattenkante 510 genau zum rich- 
tigen Zeitpunkt und mit der richtigen Geschwindigkeit auf 
die Klemmleiste 420 trifft. 

[0022] Abweichend dazu wird beim Rendezvous gemaB 
Fig. 3b die Druckplatte 500 auf eine Geschwindigkeit ge- 
bracht, die groBer ist als die Rendezvous-Geschwindigkeit 
v_R. Insbesondere ist die Geschwindigkeit der Druckplatte 
v_D auch groBer als die Geschwindigkeit des Plattenzy lin- 
ders v_P gcwahlt. Dadurch wird die Druckplatte 500 sicher 
kurzzeitig an die Klemmleiste 420 des Plaltenzylinders 260 
zum Einspannen gedrUckt. Dabei verandert sich die Rendez- 
vous-Geschwindigkeit v_R mit der Zeit. Nach dem Rendez- 
vous wird bei Rendezvous-Geschwindigkeit v_R der An- 
trieb der Plattentransporleinheit 410 abgeschaltet und die 
Druckplatte 500 durch die Drehbewegung des Plaltenzylin- 
ders 260 aus der Kassette gezogen und auf dem Plattenzylin- 
der 260 aufgespannt. AnschlieBend erhoht der Antrieb des 
Plattenzylinders die Geschwindigkeit des Plaltenzylinders 
wieder auf die Druckgeschwindigkeit v_D. Falls beim Er- 
reichen des Maschinengrenzwinkels die Regelungs- 
vorrichtung 600 nicht von einem gecigneten Detektionsmit- 
tel die Bestatigung erhalt, dass die Druckplatte 500 an dem 
Plattenzylinder 260 richtig fixiert ist. wird der automatische 
Plattenwechsel abgebrochen. 

[0023] Weiterhin ist es auch moglich, dass zum Rendez- 
vous v_D < v_P gewShlt vnid, die Druckplatte 500 also vom 
Plattenzylinder 260 eingeholt wird (nicht gezeigt). Die Er- 
findung ist in den verschiedensten TVpen von Druckmaschi- 
nen, wde z. B. einer Bogendruckmaschine, einsetzbar. Unter 
dem Begriff Rotationsdruckmaschinen werden sowohl Rol- 
lendruckmaschinen als auch Bogendnickmaschinen be- 
zeichnet. 

Bezugszeichenliste 



- An einem Druckwerk, an dem eine Druckplatte ge- 120 Bahn 

wechselt werden soil, isl keine Platte eingelegt. 40 240, 250 Gummituchzylinder 

- An einem Druckwerk, an dem eine Platte gewechselt 260 Plattenzylinder 
werden soli, ist die falsche Platte eingelegt. 270 Feuchlwerk 

- Der Schlupf am Antrieb ist zu groB. 280 Farbwerk 

300 Presswalze 

[0020] Zudem ist beim Ausspannen der Druckplatte wich- 45 410 Saugeinrichtung 

tig, dass diese vollstandig herausgezogen wird, damit das 420 Klemmleiste 

Einspannen der neuen Druckplatte nicht behindert wird. 500 Druckplatte 

[0021] Fur den Hauptantrieb werden gemaB den Fig. 3a 510 Plattenkante 

und b folgende Geschwindigkeitsprofile wahrend des Ren- 600 Regelungsvorrichtung 

dezvous zugrunde gelegt. Zunachst lauft gemaB Fig. 3a der 50 610 Signalverarbeitungseinheit 

Plattenzylinder 260 mit der Geschwindigkeit v_P, die bei- 620 Positionsdelektor 

spielsweise der Druckgeschwindigkeit v_DG entspricht T_R Rendezvous-Zeit 

(typ. 3000-15 000 Druck pro Stunde). Ab einem bestimm- v_D Geschwindigkeit der Druckplatte 

ten Zeitpunkt wird die Geschwindigkeit des Plattenzylinders v_DG Druckgeschwindigkeit 

v_P auf die Rendezvous-Geschwindigkeit v_R beispiels- 55 v_P Geschwindigkeit des Plattenzylinders 

weise linear reduziert, Abhangig vom Verlauf der Plattenzy- v_R Rendezvous-Geschwindigkeit 

linder-Geschwindigkeit v_P wird zum berechneten Zeit- (^gjenz Maschinengrenzwinkel 

punkt bzw. beim Maschinenstartwinkcl der Antrieb fur <|>pos Maschinenstartwinkcl 

den Platteneinzug zugeschaltet wird. Die Druckplatten-Ge- 

schwindigkeit v_D wird dabei von Null auf etwa die Ren- 60 Patentanspruche 
dezvous-Geschwindigkeit v^R erhoht. Fiir die Rendezvous- 

Daucr T_R laufen die beiden Antriebe, namlich der Antrieb 1 . Verfahren zum automatischen Wechscl einer Druck- 

fiir den Plattenzylinder 260 sowie der Antrieb fiir die Druck- platte (500) in einem einen Gummituchzylinder (250) 

platte 500 gleich schnell. Dann ist die Druckplatte mit der und einen die Druckplatte tragenden Plattenzylinder 

Plattenkante 510 sicher mit der Klemmleiste 420 am Plat- 65 (260) aufweisenden Druckwerk einer Rotationsdruck- 
tenzylinder 260 gehalten. Wahrend der Antrieb der Druck- maschine, gekeiuizeicbnet durch folgende Verfah- 

platte abgeschaltet werden kann, erhoht der Antrieb des rensschritte: 

Plattenzylinders die Geschwindigkeit des Plattenzylinders - Abstellen des Plattenzylinders vom Gummi- 
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luchzylinder, Reduzieren der Geschwindigkeit 
des Plattenzylinders (v_P) auf eine Rendezvous- 
Geschwindigkeit (v_R), die groBer als 0 ist, 

- automalisches Einspannen der Druckplatte auf 
den Platlenzylinder bei der Rendezvous-Ge- 5 
schwindigkeit (v_R), und 

- ErhShen der Geschwindigkeit des Plattenzylin- 
ders (v_P) auf eine Druckgeschwindigkeit 
(v_DG). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch, lO 
ein OberprQfen, ob eine Druckplatte eingelegt ist und 
gegebenenfalls, ob die richtige druckplatte eingelegt 
ist, und ein Verfaindem des Starts des automatischen 
Plattenwechsels sowie ein Ausgeben eines Fehlersi- 
gnals, wenn keine oder eine falsche Druckplatte einge- 15 
legt ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mittels einer Regelungsvorrichtung 
(600), Positionserfassungsmitteln (620) sowie An- 
triebsmitteln die Bewegungen des Plattenzylinders 20 
(260) und der Druckplatte (500) synchronisiert werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass bei Erreichen eines vorgegebenen 
Maschinenstartwinkels ((t>pos) des Plattenzylinders 
(260) eine Plattentransporteinheit (410) gestartet wird. 25 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei Erreichen eines 
vorgegebenen Mascbinengrenzwinkels (<^greaz) das 
Rendezvous abgebrochen wird, wenn eine Klenunlei- 
ste (420) des Plattenzylinders (260) noch nicht durch 30 
die einzuspannende Druckplatte (500) erreicht ist. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Rendezvous- 
Geschwindigkeit (v_R) etwa 60 bis 1(X) Druck/h. be- 
U-agt. 35 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zeit (T_R), 
wahrend der die Geschwindigkeit des Plattenzylinders 
(v_P) etwa gleich der Geschwindigkeit der Druckplatte 
(v_D) ist, etwa um 3 sec betragt. 40 

8. Verfahren nach einem der vorhei^gehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass zum Einleiten des 
Rendezvous kurzzeitig gilt, dass die Geschwindigkeit 
des Plattenzylinders (v_P) kleiner als die Geschwindig- 
keit der Druckplatte (v_D) ist. 45 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass auch ein Ausspan- 
nen der Druckplatte (500) bei einer Rendezvous-Ge- 
schwindigkeit (v_R) erfolgt, die groBer als 0 ist. 

10. Rotationsdruckmaschine zum Bedrucken einer 50 
Materialbahn mit einem Druckwerk mil einem Gum- 
mituchzylinder (250) und einen eine Druckplatte (500) 
tragenden Platlenzylinder (260) mit einer Plattentrans- 
porteinheit (410), die die Druckplatte an den Plattenzy- 
linder transportiert, dadurch gekennzeichnet, dass eine 55 
Regelungsvorrichtung (600) vorgesehen ist, die zum 
automatischen Plattenwechsel die Positionen und Ge- 
schwindigkeiten der Druckplatte (500) und des Platten- 
zylinders (260) aufeinander abstimmt, wodurch die 
Plattentransporteinheit (410) die Druckplatte bei einer 60 
Geschwindigkeit des Plattenzylinders, die grbBer 0 ist, 

in eine Spanneinrichtung (420) des Plattenzylinders 
fiihrt oder von dieser entfemt. 

11. Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die PlattenU^nsporteinheit 65 
eine pneumatisch belriebene Saugeinrichtung (410) 
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